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@ Bearbeitungs- und/oder Montageanlage 

@ Die Erfindung betrifft eine Bearbeitungs- und/oder Monta- 
geanlage zur Fertigung komplexer Produkte mit gro&en 
Stuckzahlen, insbesondere Kraftfahrzeugkomponenten wie 
Verbrennungsmotoren oder Getriebe. Ein umlaufender 
Hauptforderer 1 verbindet automatisierte Bearbeitungs- 
und/oder Montagemaschinen 51 bis 59 und Satellitenforde- 
rer 61 bis 68, an denen manuelle Tatigkeiten ausgefuhrt 
werden. Die Satellitenforderer 61 bis 68 sind durch Werk- 
stuckGbergabevorrichtungen 101 bis 108 mit dem Hauptfor- 
derer 1 verbunden. Die WerkstGckubergabevorrichtungen 
101 bis 108 gleichen Hdhendifferenzen zwischen dem Haupt- 
forderer 1 und dem jeweiligen Satellitenforderer aus. Sie 
lassen eine Selektion der auf Werkstucktragern 9 befindli- 
chen Werkstucke dahingehend zu, ob die Werkstucke auf 
einen bestimmten Satellitenforderer getangen oder nicht, so 
daS Produkte in unterschiedlicher Konfiguration gteichzeitig 
gefertigt werden konnen. Die Ausbildung der Satellitenfor- 
derer 61 bis 68 als eine Flache 8 umschlie&ende Ovale und 
deren Zuordnung zu dem Hauptforderer 1 mit einheitlichem 
Anschlu&winkel ermoglicht baugleiche Werkstuckubergabe- 
vorrichtungen 101 bis 108 sowie gute Zuganglichkeit fur alia 
Arbeitsoperationen. Daruber hinaus wird die Arbeitsorgani- 
sation zur Bildung von Arbeitsteams erleichtert. Die Satelli- 
tenforderer 61 bis 68 konnen unabhangig vom Hauptforderer 
1 kontinuierlich oder schrittweise arbeiten. Ihre Geschwin- 
digkeit tst auf die jeweilige Arbeitsoperation instellbar. 
Fehlerhafte Werkstucke ... 
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Beschreibung 

Die Erfindung beirifft eine Bearbeitungs- und/oder 
Montageanlage nach dem Oberbegriff des Anspruches 
1. 

Mit DE40 10 024 ist eine Fertigungsanlage fur die 
Montage und/oder Bearbeitung v^n aus mehreren Ein- 
* zelteilen bestehenden Bautdlen btf schrieben, bei der die 
Einzelteile bzw. Bauteile auf Paletteneinsatzen ange- 
ordnet, gefugt oder bearbeitet werden, wobei die Palet- 
teneinsatze auf Fahrwerken austauschbar angeordnet 
sind. Die Fahrwerke sind entlang einer Forderbahn ei- 
ner Fordereinrichtung gefuhrt, bei der die F6rderbahn 
abschnittsweise parallel zu einem Hauptfdrderweg ver- 
laufende Parallelforderwege aufweist, die iiber Querfor- 15 
derwege mit dem Hauptfdrderweg verbunden sind. Den 
Parallelforderwegen ist jeweils ein parallel zu diesen 
verlaufender Nebenforderweg unmittelbar benachbart 
zugeordnet, der uber Knotenstationen mit dem Quer- 
forder- bzw. Parallelforderweg und dem Hauptforder- 20 
weg verbunden ist 

Eine solche Anlage laflt zwar fur die einzelnen Ar- 
beitsbereiche ein relativ variables Arbeitsvolumen zu. 
Die Beschickung der einzelnen Arbeitsbereiche mit Ma- 
terial und die Zuganglichkeit der Arbeitsbereiche fur 25 
Hilfsarbeiten, wie z. B. Warnings- und Instandhaltungs- 
arbeiten, ist jedoch durch das Nebeneinander mehrerer 
Forderwege stark erschwert 

Per Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Bear- 
beitungs- und/oder Montageanlage der eingangs ge- 30 
nannten Art zu schaffen, bei welcher trotz gleichblei- 
bender Geschwindigkeit des Hauptforderers die Ar- 
beitsvolumina und damit die Arbeitszeiten, insbesonde- 
re von manuellen Arbeitsoperationen, variierbar und 
damit an veranderte Arbeitsaufgaben anpaBbar sind, 35 
insbesondere die manuellen Arbeitsoperationen in 
raumlich getrennte Einheiten aufldsbar sind, wobei in 
der jeweiligen Arbeitseinheit entstehende fehlerhafte 
Werkstucke nicht zwangsweise auf den Hauptforderer 
gelangen, sondern innerhalb der Arbeitseinheit verblei- 40 
ben konnen, Werkstucke auf dem Hauptforderer ohne 
Zeitverzug im Verlauf der Anlage vorgegebene Ar- 
beitsoperationen uberspringen konnen und dabei alle 
Arbeitsstationen fur die Zufiihrung von Material sowie 
fur die Ausfuhrung von Hilfsarbeiten gut zuganglich 45 
sind. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe gelost durch 
die kennzeichnenden Merkmale des Anspruches 1. 

Der Hauptforderer verbindet somit jeweils an einem 
Punkt, der als Werkstiickubergabevorrichtung ausgebil- 50 
det ist, mehrere im allgemeinen unterschiedlich lange 
Satellitenforderer. Die auf dem Hauptforderer mittels 
Werkstucktragern aufgelegten Werkstucke werden 
vom Hauptforderer nacheinander an die an diesem 
Hauptforderer angeordneten automatisierten Bearbei- 55 
tungs- und/oder Montagemaschinen und an die gleich- 
falls am Hauptforderer angeordneten Werkstiickuber- 
gabevorrichtungen der Satellitenforderer gebracht Es 
wird jedoch nur dann ein Werkstiick von den Werk- 
stuckiibergabevorrichtungen auf den Satellitenforderer 60 
ubernommen, wenn dieses Werkstiick im Verlauf dieses 
Satellitenforderers bearbeitet werden muB. Die Lange 
dieses Satellitenforderers kann entsprechend dem Ar- 
beitsumfang der darauf auszufuhrenden Arbeit ausge- 
fuhrt sein. Die Lange ist mit relativ wenig Aufwand 
veranderbar und so an sich verandernde Arbeitsumfan- 
ge anpaBbar. Der Satellitenforderer kann dabei stetig 
oder schrittweise, unabhangig von der Geschwindigkeit 
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des Hauptforderers, arbeiten.Treten am Ende des Satel- 
litenforderers fehlerhafte Werkstucke auf, dann konnen 
diese zur Behebung des Fehlers ein zweites Mai den 
Satellitenforderer durchlaufen, so daB auf den Haupt- 
5 forderer nur fehlerfreie Werkstucke gelangen. 

Mit den Merkmalen der weiteren Anspriiche ist die 
Erfindung vorteilhaft ausgestaltet 

So kann es vorteilhaft sein, anstelle eines verlanger- 
ten Satellitenforderers nebeneinander mehrere anzu- 
10 ordnen. Dies kann raumlich bedingt sein, aber auch zur 
deutlichen Trennung von Arbeitsoperationen und den 
dafur verantwortlichen Arbeitsteams geschehen. 

Eine zum Hauptforderer strahlenformige, d. h. zu ei- 
nem Mittelpunkt gerichtete oder eine kammartige, d. h. 
senkrecht auf eine Linie gerichtete oder eine fischgra- 
tenartige, d. h. in einem von 90° abweichenden Winkel 
auf eine gerade oder gekrummte Linie gerichtete 
Hauptordnung der Satellitenbander ermdglicht bei gu- 
ter Raumokonomie der Anlage gute Zuganglichkeit fur 
Material- und Hilfsstoffzufuhrung sowohl fur den 
Hauptforderer als auch fur die Satellitenforderer. 

Mit der Anordnung von Materialaufnahmevorrich- 
tungen nicht nur am Hauptforderer, sondern wahlweise 
auch an Satellitenforderern, konnen z. B. bei der Monta- 
ge von Aggregaten auch an Satellitenforderern Teilag- 
gregate und Einzelteile aufgenommen und verarbeitet 
werden. 

Damit die auf dem Satellitenforderer ablaufenden Ar- 
beitsoperationen, die im wesentlichen manuelle Opera- 
tionen sind, in griffgiinstiger Lage erfolgen konnen, ist 
die Hohe der Satellitenforderer auf eine fiir die jeweili- 
ge Arbeitsoperation ergonomisch richtige Hohe ein- 
stellbar. Die Werkstuckubergabevorrichtung zwischen 
Hauptforderer und Satellitenforderer gleicht die Ho- 
hendifferenz aus. 

Eine bevorzugte Form des Hauptforderers ist ein auf 
einer Ebene angeordneter umlaufender Kreisforderer, 
dessen Bewegungsbahn eine Flache umschreibt Inner- 
halb dieser Flache sind vorteilhaft automatische Monta- 
ge- und/oder Bearbeitungsstationen, aber auch die Ein- 
richtungen zur Warning und Instandhaltung der Anlage 
angeordnet. AuBerhalb der vom Hauptforderer umfah- 
renen Flache schlieBen sich die Satellitenforderer an, die 
damit von auBen allseitig zuganglich sind. 

Wenn die vom Hauptforderer umschlossene Flache 
ein Oval mit zwei langen und zwei kurzen Seiten ist, 
dann konnen an den kurzen Seiten vorteilhaft Werk- 
stuckaufnahmeeinrichtungen angeordnet sein. Die Sa- 
tellitenforderer schlieBen uber die Werkstuckubergabe- 
vorrichtungen an den langen Seiten des Hauptforderers 
an, wobei sie zueinander parallel angeordnet sind. 

Wenn die vom Hauptforderer umschlossene Flache 
ein ebener Kreis ist, sind die Satellitenforderer auBer- 
halb des Kreises vorteilhaft strahlenformig angeordnet, 
wobei der Beruhrungswinkel zwischen dem Hauptfor- 
derer und dem Satellitenforderer vorteilhaft jeweils 
gleich ist. Damit konnen die Werkstuckiibergabevor- 
richtungen an alien Satellitenforderern im wesentlichen 
bauteilgleich ausgefuhrt werden. 

Die von den Satellitenforderern jeweils umschlossene 
Flache bildet einen Raum fiir ein abgeschlossenes Ar- 
beitsteam, welches durch den Satellitenforderer zwar 
mit der gesamten Anlage kommunizieren kann, jedoch 
vom Umfeld relativ abgeschirmt ist. Dadurch konnen 
65 die Arbeitsbedingungen fiir die Mitarbeiter des Teams 
verbessert werden. 

Die von den Satellitenforderern umgrenzten Flachen 
konnen beliebige Form aufweisen, vorzugsweise wer- 
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den sie aber oval oder rund sein, da in einer solchen 
Konfiguration der Satellitenforderer relativ einfach aus- 
gefiihrt sein kann. 

Wenn auf der Anlage unterschiedliche oder modifi- 
zierte Werkstucke bearbeitet oder montiert werden f 
z. B. wenn Verbrennungsmotoren einmal mit einem Ab- 
gasturbolader und ein anderes Mai ohne einen solchen 
, zu montieren sind, dann k£nnen splche Satellitenforde- 
rer und die an ihm angebrdneten ' Arbeitsplatze, an de- 
nen die Modifikationen an den Aggregaten ausgefuhrt 
werden, vom WerkstQck dadurch umgangen werden, 
daB sie die jeweilige Werkstuckubergabevorrichtung 
auf dem Hauptforderer durchfahren. Die fQr die Modifi- 
kation spezialisierten Satellitenforderer werden damit 
ausschlieBlich von den Werkstucken durchlaufen, die 
dort auch bearbeitet werden. Andere Werkstucke kon- 
nen so den zugemessenen Arbeitsraum dort nicht ver- 
stellen. 

Wenn eine zwischen dem Hauptforderer und einem 
Satellitenforderer angeordnete WerkstQckubergabe- 
vorrichtung sowohl mit einer Werkstuckabnahmesta- 
tion als auch mit einer Werkstuckabsetzstation ausgeru- 
stet ist, dann kann gleichzeitig vom Hauptforderer ein 
WerkstQck abgenommen und auf den Satellitenforderer 
ubertragen werden sowie ein anderes Werkstuck vom 
Satellitenforderer auf den Hauptforderer umgesetzt 
werden. Dies kann von Vorteil sein, wenn die vorhande- 
nen Raumverhaltnisse ein beliebiges Verlangern der Sa- 
tellitenforderer nicht zulassen, da dadurch eine groBere 
verfugbare Arbeitslange vorhanden ist 

Wenn die Werkstuckubergabevorrichtung mit einer 
Werkstuckubergabestation, die wechselweise sowohl 
das Werkstuck vom Hauptforderer abnimmt und auf 
den Satellitenforderer ubertragt als auch vom Satelli- 
tenforderer abnimmt und auf den Hauptforderer uber- 
tragt, dann kann der Hauptforderer an dieser Stelle ge- 
genuber der vorher beschriebenen Ausfuhrung kurzer 
ausgebildet sein. 

Es ist moglich, je nach Erfordernis, an einer Anlage 
beide Arten von Werkstuckubergabevorrichtungen ne- 
beneinander anzuwenden. 

Wenn das fur die Arbeitsoperationen an den Satelli- 
tenforderern erforderliche Material von den AuBensei- 
ten der vom Satellitenforderer umgrenzten Flache her 
zu den Arbeitsplatzen hingereicht wird, dann kann der 
Arbeitsraum fur das in der Flache sich befindende Ar- 
beitsteam freigehalten werden. Die Arbeitsbedingun- 
gen konnen so geschaffen werden, daB gute Vorausset- 
zungen fur hohe Qualitat auch bei mahuellen Arbeiten 
gegeben sind. 

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist nachste- 
hend anhand von Zeichnungen naher beschrieben. Es 
zeigen 

Fig. 1 die schematisierte Draufsicht auf eine erfin- 
dungsgemaBe Bearbeitungs- und/oder Montageanlage; 

Fig. 2 ein Detail der Anlage nach Fig. 1 in vergroBer- 
ter Darstellung, schematisiert 

Ein Hauptforderer 1 bildet auf einem ebenen Flur ein 
Oval und umschlieBt so eine Flache 2. Diese Flache 2 ist 
zuganglich uber eine Treppe 3 und einen Tunnel 4. Der 
Hauptforderer 1 verbindet eine Reihe von automati- 
schen Bearbeitungs- und/oder Montagemaschinen 51 
bis 59 sowie eine Anzahl von Satellitenforderern 61 bis 
68, an denen manuelle Arbeitsstationen 7 angeordnet 
sind. Die Satellitenforderer 61 bis 68 sind gleichfalls als 
auf ebenem Flur angeordnete Ovale ausgebildet, welche 
jeweils eine Flache 8 umschlieBen. Der Hauptforderer 1 
sowie die Satellitenforderer 61 bis 68 fordern Werk- 


stucktrager 9, die an der Montagemaschine 51 automa- 
tisch mit einer Grundausstattung von Material be- 
schickt werden. Der Werkstucktrager 9 mit dem von der 
Montagemaschine 51 geordnet aufgelegten, eventuell 
5 vorgefertigten und teilweise vormontierten Material 
wird vom Hauptforderer 1 zu einer ersten Werkstuck- 
ubergabevorrichtung 101, welche den Satellitenforderer 
61 mit dem Hauptforderer 1 verbindet, gefordert Von 
der WerkstuckObergabevorrichtung 101 wird entschie- 
io den, ob an den auf dem WerkstOcktrager 9 befindlichen 
Werkstucken solche Arbeitsoperationen erforderlich 
sind, die an Arbeitsstationen 7 des Satellitenforderers 61 
durchgefuhrt werden. Diese Entscheidung kann durch 
eine an sich bekannte Codierung des Werkstucktragers 
15 9 beim Aufliegen des Materials durch die Montagema- 
schine 51 ermoglicht werden. Ist eine Bearbeitung an 
den Arbeitsstationen 7 des Satellitenforderers 61 vorge- 
sehen, dann wird der Werkstucktrager 9 von einer 
Werkstuckabnahmestation der Werkstuckubergabe- 
20 vornchtung 101 vom Hauptforderer 1 abgenommen auf 
die jeweilige Arbeitshohe des Satellitenforderers 6l'ge- 
bracht und dort aufgesetzt. Der Satellitenforderer 61 
bnngt den Werkstucktrager 9 zusammen mit dem auf- 
liegenden Werkstuck zu den aufeinanderfolgenden Ar- 
25 beitsstationen 7, wobei der Satellitenforderer 61 je nach 
der Art dieser Arbeitsstationen 7 stetig oder schrittwei- 
se fordern kann. Dabei sind die Arbeitsplatze fur die 
Arbeiter, welche die Arbeitsoperationen an den Ar- 
beitsstationen 7 ausuben, innerhalb der Flache 8 ange- 
30 ordnet, so daB ein raumlich abgeschlossener Arbeits- 
raum fur das Arbeitsteam entsteht Die fur diese Ar- 
beitsoperationen erforderlichen zusatzlichen Materia- 
hen und Hilfsstoffe werden durch eine Materialbeschik- 
kung 11 von auBerhalb der Flache 8 zugefiihrt und auf 
35 Materialtragern 12 abgelegt Der Zugang zu den Fla- 
chen 8 kann uber nicht dargesteilte Treppen oder Tun- 
nel oder ausschwenkbare Teile des Satellitenforderers 
erfolgen. Das Transportsystem der Satellitenforderer 
kann auch in einer solchen Hohe ausgefuhrt sein, daB es 
40 bequem uberstiegen werden kann. 

Sind die auf dem Satellitenforderer 61 vorgesehenen 
Arbeitsoperationen abgeschlossen, dann erreicht der je- 
weilige Werkstucktrager 9 wieder die Werkstuckuber- 
gabevorrichtung 101, wo er auf das Niveau des Haupt- 
45 forderers 1 gebracht und von einer Werkstuckabsetz- 
station wieder auf den Hauptforderer 1 umgesetzt wird. 
Der Hauptforderer 1 fuhrt den Werkstucktrager 9 mit 
dem angearbeiteten Werkstuck der automatischen Be- 
arbeitungs- und/oder Montagemaschine 52 zur weite- 
50 ren Bearbeitung zu. Nach erfolgter automatischer Bear- 
beitung, welches natQrlich auch eine Montageoperation 
sein kann, wird der Werkstucktrager 9 nun der Werk- 
stuckubergabevorrichtung 102 zugefuhrt, bei der sich 
im allgemeinen der Vorgang zur Ubernahme auf den 
55 Satellitenforderer 62 in gleicher Weise wiederholt, wie 
dies fur den Satellitenforderer 61 beschrieben ist. Wird 
jedoch an der Werkstuckubergabeeinrichtung 102 fest- 
gestellt, daB fur das aktuell vorliegende Werkstuck die 
Arbeitsoperationen der an dem Satellitenforderer 61 
60 angeordneten Arbeitsstationen 7 nicht erforderlich sind, 
mdem z. B. ein bestimmtes Aggregat an dieses Werk- 
stuck nicht angefugt werden soil, dann wird der Werk- 
stucktrager 9 von der Werkstuckubergabeeinrichtung 
102 direkt auf den Hauptforderer 1 weitergeleitet, wo er 
65 dann auf die nachste, hier automatisierte Bearbeitungs- 
bzw. Montagemaschine 53 trifft. 

Die Bearbeitung bzw. Montage des Werkstuckes, 
z. B. eines Verbrennungsmotors, setzt sich uber die fol- 
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genden automatischen Bearbeitungs- und/oder Monta- 
gemaschinen 54 bis 59 sowie die Arbeitsstationen 7 in- 
nerhalb der Satellitenforderer 63 bis 68 fort Dabei kann 
den automatischen Bearbeitungs- bzw. Montagemaschi- 
nen 51 bis 59 durch Materialbeschickungseinrichtungen 5 
13 Material und Hilfsstoff zugefuhrt werden. 

Innerhalb der vom Hauptforderer 1 umschlossenen 
Flache 2 sind Schaltschranke 14 fiir die Steuerung der 
Anlage insgesamt sowie fur die automatischen Bearbei- 
tungs- und/oder Montagemaschinen 51 bis 59 unterge- 10 
bracht Ebenso ist innerhalb der Flache 2 ein Wartungs- 
und Instandhaltungszentrum 15 fur die Anlage vorgese- 
hen. 

An der automatischen Montagemaschine 59 wird das 
fertig bearbeitete Werkstuck, z. B. der fertig montierte 15 
Verbrennungsmotor, von dem Werkstucktrager 8 abge- 
nommen und aus der Anlage entnommen. Der Werk- 
stucktrager 8 lauft uber den Hauptforderer 1 wieder bei 
der Bearbeitungs- und/oder Montagemaschine 51 in 
den Kreisiauf der Anlage ein. 20 

Die Erfindung ermoglicht eine Vielzahl von Ausfuh- 
rungsbeispielen. So kann die Anordnung von automati- 
schen Bearbeitungs- bzw. Montagemaschinen und Sa- 
tellitenforderern beliebig variiert werden. Der Haupt- 
forderer und die Satellitenforderer konnen als Stetigfor- 25 
derer oder als Schrittforderer ausgelegt sein. Die Werk- 
stuckiibergabevorrichtungen konnen, wie im weiter 
oben beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel dargelegt, mit 
jeweils einer Werkstiickabnahmestation und einer 
Werkstiickaufsetzstation versehen sein, so daB gieich- 30 
zeitig ein Werkstuck vom Hauptforderer abgenommen 
und ein anderes aufgesetzt wird. Sie konnen jedoch 
ebenso mit einer kombinierten Werkstiickabnahme- 
und Aufsetzstation ausgerustet sein, so daB nacheinan- 
der jeweils ein Werkstuck vom Hauptforderer abge- 35 
nommen und ein anderes aufgesetzt wird. 

Es ist auch mdglich, an einer Anlage einige Satelliten- 
forderer mit einer Werkstuckubergabevorrichtung mit 
jeweils getrennten Werkstiickabnahme- und Werk- 
stiickaufsetzstationen und andere Satellitenforderer mit 40 
einer kombinierten Werkstiickabnahme- und Aufsetz- 
station vorzusehen. 

Die Anlage kann durch entsprechende Gestaltung 
der Innenflachen von Haupt- und Satellitenforderern 
gut an vorhandene Platzverhaltnisse angepaBt werden. 45 
Der Hauptforderer kann auch so ausgefuhrt sein, daB 
lediglich eine Linie zuganglich ist, also keine Flache von 
ihm umgrenzt ist und daB an dieser Linie die Satelliten- 
forderer ein- oder beidseitig anschlieBen. 

Der besondere Vorteil der Erfindung besteht darin, 50 
daB mit einer Bearbeitungs- und/oder Montageanlage 
mit festliegender Konfiguration unterschiedlich lange 
Arbeitswege und damit unterschiedliche Arbeitsvolumi- 
na nebeneinander realisiert werden konnen. Die Anlage 
laBt sich dabei sehr kompakt anordnen, so daB nur eine 55 
relativ geringe Grundflache erforderlich ist Trotzdem 
werden fiir die an einer solchen Anlage arbeitenden 
Menschen gute Arbeitsbedingungen mit deutiicher 
Gruppenbildung geschaffen. Die Einstellbarkeit der Ar- 
beitshohe an den Satellitenforderern ermoglicht opti- 60 
male ergonomische Arbeitsbedingungen. Der Einsatz 
einer solchen Anlage ist durch variable Besetzung der 
Satellitenforderer mit Arbeitskraften einfach auf unter- 
schiedliche Kapazitaten einzurichten, wobei dann trotz- 
dem eine gleichmaBige Arbeitsbelastung fur die Ar- 65 
beitskrafte sichergestellt ist In der Anlage konnen die 
von den Satellitenforderern abgedeckten Arbeitsopera- 
tionen wahlweise ausgelassen werden. Innerhalb jeder 
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der Satellitenforderer konnen fehlerhafte Werkstiicke 
zur Behebung des Fehlers ein zweites Mai umlaufen, so 
daB keine fehlerhaften Werkstucke auf den Hauptforde- 
rer gelangen. 

Patentanspriiche 

1. Bearbeitungs- und/oder Montageanlage zur Fer- 
tigung komplexer Produkte mit groBen Stuckzah- 
len, insbesondere Kraftfahrzeugkomponenten, mit 
einem endlosen, vorzugsweise in horizontaler Ebe- 
ne umlaufenden Hauptforderer und aufsetzbaren 
Werkstucktragern und entlang desselben angeord- 
neten automatisierten Bearbeitungs- und/oder 
Montagemaschinen sowie Aggregaten zur Zu- und 
Abforderung der Werkstucke, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in den Verlauf des Hauptforderers (1) 
eine Anzahl weiterer, im wesentlichen gleichartiger 
und mit einstellbarer Geschwindigkeit stetig oder 
schrittweise umlaufender Satellitenforderer (61 bis 
68) angeordnet sind, an denen sich im wesentlichen 
Arbeitsstationen (7) fur manuelle Bearbeitung der 
Werkstucke befinden und zwischen dem Hauptfor- 
derer (1) und dem Satellitenforderer (61 bis 68) 
Werkstuckubergabevorrichtungen(101 bis 108) an- 
geordnet sind. 

2 Bearbeitungs- und/oder Montageanlage nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Satel- 
litenforderer (61 bis 68) jeweils einzeln oder in 
Gruppen zwischen zwei am Hauptforderer (1) be- 
findlichen automatisierten Bearbeitungs- und/oder 
Montagemaschinen (51 bis 59) angeordnet sind. 

3. Bearbeitungs- und/oder Montageanlage nach 
Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Satellitenforderer (61 bis 68) zu dem Hauptforderer 
(1) strahlformig, kammartig oder fischgratenartig 
angeordnet sind. 

4. Bearbeitungs- und/oder Montageanlage nach ei- 
nem oder mehreren der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein oder mehrere Satelliten- 
forderer (61 bis 68) zusatzliche Materialbeschik- 
kungen (11) fur zur Komplettierung der Werkstuk- 
ke benotigte Komponenten aufweisen. 

5. Bearbeitungs- und/oder Montageanlage nach 
Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Arbeitshohe der Satellitenforderer (61 bis 68) ge- 
genuber dem Hauptforderer (1) hohenverstellbar 
ausgebildet ist, wobei die dem jeweiligen Satelliten- 
forderer (61 bis 68) zugeordnete Werkstuckuberga- 
bevorrichtung (101 bis 108) die Hohendifferenz 
zum Hauptforderer (l)ausgleicht 

6. Bearbeitungs- und/oder Montageanlage nach ei- 
nem oder mehreren der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Bewegungsbahn des 
Hauptforderers (1) eine im wesentlichen horizontal 
angeordnete Flache (2) umschreibt, an dessen Au- 
Benseiten sich die Satellitenforderer (61 bis 68) er- 
strecken. 

7. Bearbeitungs- und/oder Montageanlage nach 
Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Be- 
wegungsbahn des Hauptforderers (1) ein einen In- 
nenraum umgrenzendes Oval ist und die Satelliten- 
forderer (61 bis 68) sich im Bereich der langen Sei- 
ten des Ovals nach auBen erstrecken. 

8. Bearbeitungs- und/oder Montageanlage nach 
Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet daB die Be- 
wegungsbahn des Hauptforderers (1) ein einen In- 
nenraum umschlieBender Kreis ist und die Satelli- 
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tenforderer (61 bis 68) sich strahlenformig vom 
Kreisumfang aus nach auBen erstrecken. 

9. Bearbeitungs- und/oder Montageanlage nach ei- 
nem der Anspruche 6 bis 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB im vom Hauptforderer (1) umschlossenen 5 
Innenraum Schaltschranke (14) und Hilfsaggregate 
fiir am Hauptforderer (1) afngeordnete automati- 
sierte Bearbeitungs-;und/oder Montagemaschinen 
(51 bis 59) angeordnet sind. 

10. Bearbeitungs- und/oder Montageanlage nach 10 
einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dafl die Bewegungsbahnen 
der Satellitenforderer (61 bis 68) jeweils eine einen 
Innenraum bildende Flache (8) umschlieBen und 
mit einer WerkstGckubergabevorrichtung (101 bis 15 
108) an den Hauptforderer (1) tangieren und im 
Innenraum Arbeitsstationen (7) fur die Mitarbeiter 
eines Teams angeordnet sind. 

11. Bearbeitungs- und/oder Montageanlage nach 
Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB die den 20 
Innenraum der Satellitenforderer (61 bis 68) bilden- 
de Flache (8) oval oder kreisfdrmig ist 

12. Bearbeitungs- und/oder Montageanlage nach 
Anspruch 10 und 11, dadurch gekennzeichnet, daB 
sich in den von den Bewegungsbahnen der Satelli- 25 
tenforderer (61 bis 68) umschlossenen Flachen (8) 
Arbeitsstationen (7) fur manuelle Bearbeitung der 
Werkstucke befinden. 

13. Bearbeitungs- und/oder Montageanlage nach 
einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 12, da- 30 
durch gekennzeichnet, daB die Werkstuckuberga- 
bevorrichtungen (101 bis 108) von auf dem Haupt- 
forderer (1) befindlichen Werkstucktragern (9) so- 
wie von auf dem zugehorigen Satellitenforderern 
(61 bis 68) befindlichen Werkstucktragern (9) 35 
durchfahrbar sind. 

14. Bearbeitungs- und/oder Montageanlage nach 
einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine oder mehrere der 
Werkstuckubergabevorrichtungen(101 bis 108) mit 40 
jeweils einer Werkstiickubergabestation ausgeru- 
stet sind, welche entweder jeweils einen Werk- 
stucktrager (9) vom Hauptforderer (1) abnimmt 
und auf den jeweiligen Satellitenforderer (61 bis 68) 
ubertragt oder jeweils einen Werkstucktrager (9) 45 
vom jeweiligen Satellitenforderer (61 bis 68) ab- 
nimmt und auf den Hauptforderer (1) ubertragt. 

15. Bearbeitungs- und/oder Montageanlage nach 
einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine oder mehrere der 50 
Werkstuckubergabevorrichtungen(101 bis 108) so- 
wohl mit einer Werkstuckabnahmestation zum Ab- 
nehmen von Werkstucktragern vom Hauptforde- 
rer (1) und Obernehmen auf den Satellitenforderer 
(61 bis 68) als auch mit einer Werkstuckabsetzsta- 55 
tion zum Absetzen von Werkstucktragern (9) vom 
Satellitenforderer (61 bis 68) auf den Hauptforde- 
rer (1) ausgerustet sind, so daB gleichzeitig ein 
Werkstucktrager (9) vom Hauptforderer (1) zum 
Satellitenforderer (61 bis 68) aufgenommen und ein 60 
anderer Werkstucktrager (9) vom Satellitenforde- 
rer (61 bis 68) auf den Hauptforderer (1) abgelegt 
werden konnen. 

16. Bearbeitungs- und/oder Montageanlage nach 
Anspruch 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die 65 
Materialbeschickung (11) an den Satellitenforde- 
rern (61 bis 68) das Material von den AuBenseiten 
der vom Satellitenforderer (61 bis 68) umgrenzten 
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Flachen (8) zum Satellitenforderer (61 bis 68) hin 
liefern. 
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